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Una apparecchiatura per I'awolgimento cli gnjppi (1) di prodotti (2) con film (3), comprende: un secondo piano (6) 
di definizione ed awolgimento dei gnjppi (1), mediante relativi mezzi (7) prowisti di un primo asse (AE1) di 
motorizzazione, con uno spezzone di film (3); un gruppo (8) di alimentazione del film (3), e di definizione, tramite 
taglio, dello spezzone di film (3), disposto al disotto ed in prossimita di una fenditura (9) di accesso ai secondo (6) 
piano; il gruppo (8) di alimentazione e prowisto di un secondo asse (AE2) elettrico di motorizzazione per la 
svolgitura del film (3) in direzione del secondo piano (6); un gruppo (10) di pre svolgitura del film (3) comprendente 
una bobina (11) di film (3) disposta a monte del gruppo (8) di alimentazione rispetto ad una direzione (B) di 
svolgitura del film (3); un terzo asse (AE3) elettrico di motorizzazione e disposto ed agente sul gruppo (10) di pre 
svolgitura per muovere il film (3) verso il gruppo (8) di alimentazione funzione delta richiesta, ovvero alia velocita di 
alimentazione film (3), del secondo asse (AE2) elettrico, ed una unita (12) di controllo e gestione del secondo e 
terzo asse (AE2, AE3) elettrico e disposta ed agente tra gli stessi due assi elettrici in modo da permettere una 
sincronizzazione della gestione di alimentazione del film (3). [FIG. 1] 
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DESCRIZIONE 

annessa a domanda di brevetto per INVENZIONE INDUSTRIALE dal 
titoio: 

APPARECCHIATURA PER UAWOLGIMENTO Dl GRUPPI 
5 Dl PRODOTTI. 

a nome: AETNA GROUP S.p.A., di nazionalita italiana, con sede a Villa 
Verucchio (RN), S. S. Marecchia, 59. 
Inventore Designato: S/g. Massimo MALINI. 

II Mandatario: Ing. Luciano LANZONI c/o BUGNION S.p.A., Via Goito, 1 8 
10 -40126 - Bologna 

Depositata il al N. BO2003A 0 0 Q 4 3 6 



II presente trovato concerne una apparecchiatura per ravvolgimento di 
gruppi di prodotti con un film plastico, in particolare termoretraibile. 

15 Questa apparecchiatura si inserisce nel campo delle macchine condi- 
zionatrici di prodotti, con particolare riferimento al trattamento di prodotti 
di forma cilindrico - prismatico, quali bottiglie, barattoli o simili. 
Attualmente, le macchine automatiche del suddetto tipo presentano una 
linea di lavoro ed alimentazione di bottiglie (utilizzando questo specifico 

20 termine per semplicita di trattazione, senza che per questo vengano 
esclusi i prodotti di diversa forma) a stazioni successive intermedie di 
posizionamento e formazione dei prodotti e delle stazioni di awolgimen- 
to o confezionamento di gruppi di prodotti in involucri plastificati. 
Le stazioni intermedie di posizionamento e formazione hanno il compito 

25 di definire gruppi di prodotti prestabiliti in numero, i quali possono 
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variare a seconda delle dimensioni e del confezionamento che viene 
effettuato (nel caso di bottiglie, ad esempio, ciascun gruppo pud essere 
definito da due file composte da tre successive bottiglie) e di trasportare 
gli stessi prodotti verso le suddette stazioni di awolgimento, al termine 
5 delle quali il gruppo di prodotti definito fascia la stazione stessa e passa, 
attraverso una linea di trasporto, ad una ultima stazione di definizione 
del confezionamento dei prodotti medesimi, normalmente mediantefilm 
termoretraibile. 

Questa stazioni di awolgimento - confezionamento e provvista di un 
10 sistema di alimentazione di un film in bobina (il quale realizzera i sud- 
detti involucri) in materiale plastico, termoretraibile, alimentato in conti- 
nuo da una relativa stazione situata inferiormente rispetto al piano di 
trasporto dei prodotti. 

La bobina alimenta un gruppo di definizione e taglio del film in spezzoni 
15 di una lunghezza necessaria airavvolgimento del gruppo di prodotti in 
direzione concorde al senso di avanzamento dei prodotti, fino al piano 
di trasporto dei prodotti stessi. 

Secondo tecniche note, sul piano vi e una apposito "ponte" di awolgi- 
mento che guida (attraverso traversine di sospensione del film mosse 
20 da catene parallele e bilaterali alle traversine stesse) il film al disopra 
dei gruppi, passando attraverso una relativa fenditura, e ne permette 
Pawolgimento durante I'avanzamento. 

In pratica il gruppo di prodotti viene awolto dal film che si svolge lungo 
la stessa direzione di avanzamento dei prodotti, film che presenta le 
25 estremita parzialmente sovrapposte al termine deirawolgimento e che 
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lascia aperto il gruppo di prodotti in corrispondenza delle facce laterali 
verticali dello stesso gruppo. II compattamento del film sul prodotto 
verra definita dalla termoretraibilita tipica del film stesso, come ampia- 
mente noto in questo settore. 
5 Attualmente, sulla base di questa struttura di macchina si e cercato di 
rnigliorare sia la sua velocita produttiva nell'unita di tempo, sia di ridurre 
i tempi morti non operativi, quali, ad esempio, il cambio di formato dei 
prodotti da confezionare che necessita di varie operazioni sulle motoriz- 
zazioni presenti (ad esempio quelle del gruppo di alimentazione e taglio 
10 film per diversificare le lunghezze del film), sia di tipo meccanico attra- 
verso, ad esempio, regolazioni in altezza della struttura di movimenta- 
zione delle traversine di sollevamento e guida del film con appositi 
mezzi manuali. 

A tale proposito la stessa Richiedente ha studiato e realizzato una 
15 soluzione di un gruppo di alimentazione e taglio (vedi brevetto EP 
839.723) disposto subito al disotto della fenditura di alimentazione film 
al piano di avvolgimento e composto da una coppia di rulli contro rotanti 
ai quali e interposto, in un punto di contatto tangenziale, il film da 
alimentare. II primo rullo e dotato di un coltello radialmente sporgente 
20 dallo stesso rullo, mentre il secondo rullo e provvisto di una gola radiale 
alloggiante il coltello durante una rotazione di taglio, e di una sfaccetta- 
tura piana sulla propria superficie che definisce un canale di libera 
passaggio per il film. 

Tale struttura permette un buon miglioramento deH'alimentazione e 
25 taglio del film, quasi in continuo, e con un rapido cambio formato per 
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quanto riguarda la lunghezza e la formazione della porzione di film da 
utilizzare sui gruppi di prodotti. 

Sulla falsa riga di tali miglioramenti del gruppo di alimentazione e 
definizione del film, la Richiedente ha ideato e realizzato il gruppo di 
5 awolgimento del gruppo di prodotti (vedi domanda di brevetto italiana 
BO2001A000284), composto da almeno una traversa di supporto e 
guida dello spezzone di film supportata, ad una estremita, da una unica 
asta, motorizzata, disposta in prossimita di un lato del piano di trasporto 
e da mezzi di regolazione agenti sull'asta per permettere una rotazione 

10 della traversa tra una prima traiettoria attiva, sviluppantesi al disopra 
del piano, ed una seconda traiettoria di ritorno, sviluppantesi al disotto 
del piano, con un percorso arcuato a distanza variabile e predefinibile 
dal piano funzione delle dimensioni dei gruppi di prodotti da avvolgere. 
Questa architettura costruttiva ha permesso di aumentare ulteriormente 

15 la realizzazione dei gruppi avvolti neH'unita di tempo e di ridurre i tempi 
morti di cambio formato, collegando, tra I'altro, i sistemi di controllo e 
movimentazione del gruppo di awolgimento con il gruppo di alimenta- 
zione e taglio del film composto, quest'ultimo, da coppie di rulli di 
alimentazione bilateralmente ad un gruppo di taglio del film. 

20 Ora pero, dopo innumerevoli prove, si e riscontrato che, aumentando la 
produttivita nell'unita di tempo, unitamente alle velocita di cambio 
formato, si creano scompensi nella tradizionale stazione di svolgitura 
del film dalla bobina. 

Attualmente, infatti, la stazione di pre svolgitura e composta dalla citata 
25 bobina e da un rullo con moto pendolare (cosiddetto "ballerino"), posto 
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a valle della bobina rispetto alia direzione di svolgimento film, e che 
funge da polmone di alimentazione film al gruppo di taglio. 
Questo gruppo e sostanzialmente asservito al sistema sopra descritto 
ed e, quindi, sottoposto a richieste di film discontinue e soprattutto con 
forti accelerazioni in corrispondenza deH'awolgimento del gruppo di 
prodotti che non sono compensate dal gruppo di pre svolgitura. 
Questa discontinuity di richiesta pud creare, infatti, sia una deformazio- 
ne elastica del film alimentato, sia una mancanza di linearita del film 
stesso lungo il suo percorso prestabilito, che va dal rullo ballerino fino 
alia stazione di taglio subito al disotto del piano di lavoro. 
Queste deformazioni del film creano, quindi, inconvenienti in fase di 
alimentazione al gruppo di taglio: cio in quanto il f ilm con sviluppo 
ondulato o con pieghe potrebbe essere, ad esempio, tagliato in un 
punto fuori misura gia determinata creando, di fatto, tagli non uniform! 
del film. 

Oltre a cio vi e da considerare che la zona prossima al gruppo di taglio 
viene utilizzata come zona di centraggio per la serigrafia presente sul 
film in modo da permettere un suo corretto posizionamento sul gruppo 
di prodotti: e ovvio, quindi, che una deformazione od una ondulazione 
nel film precluderebbe un corretto posizionamento della serigrafia in 
fase di taglio dello spezzone del film. 

Scopo del presente trovato e pertanto quello di ovviare a questi incon- 
venienti attraverso la realizzazione di una apparecchiatura per I'awol- 
gimento di gruppi di prodotti con un film plastico strutturata in modo da 
permettere una elevata produttivita nell'unita di tempo, dei tempi morti o 
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di cambio formato estremamente ridotti ed una precisione di pre svolgi- 
tura del film adeguata alia produttivita dell'apparecchiatura senza, perd, 
alterare I'architettura base dell'apparecchiatura stessa. 
In accordo con I'invenzione, tale scopo viene raggiunto da una appa- 
recchiatura per I'awolgimento di gruppi di prodotti con film, compren- 
dente: un secondo piano di definizione ed awolgimento dei gruppi, 
mediante relativi mezzi prowisti di un primo asse di motorizzazione, con 
uno spezzone di film; un gruppo di alimentazione del film, e di definizio- 
ne, tramite taglio, dello spezzone di film, disposto al disotto ed in pros- 
simita di una fenditura di accesso al secondo piano; il gruppo di alimen- 
tazione e provvisto di un secondo asse elettrico di motorizzazione per la 
svolgitura del film in direzione del secondo piano; un gruppo di pre 
svolgitura del film comprendente una bobina di film disposta a monte 
del gruppo di alimentazione rispetto ad una direzione di svolgitura del 
film; un terzo asse elettrico di motorizzazione e disposto ed agente sul 
gruppo di pre svolgitura per muovere il film verso il gruppo di alimenta- 
zione funzione della richiesta, ovvero alia velocita di alimentazione film, 
del secondo asse elettrico, ed una unita di controllo e gestione del 
secondo e terzo asse elettrico e disposta ed agente tra gli stessi due 
assi elettrici in modo da permettere una sincronizzazione della gestione 
di alimentazione del film. 

Le caratteristiche tecniche del trovato, secondo i suddetti scopi, sono 
chiaramente riscontrabili dal contenuto delle rivendicazioni sotto riportate, 
ed i vantaggi dello stesso risulteranno maggiormente evidenti nella 
descrizione dettagliata che segue, fatta con riferimento ai disegni allegati, 
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che ne rappresentano una forma di realizzazione puramente esemplifica- 
tiva e non limitativa, in cui: 

la figura 1 illustra una apparecchiatura per I'awolgimento di gruppi 
di prodotti con film, conformemente al presente trovato, in una vista 
5 laterale schematica e con alcune parti asportate per meglio evidenziar- 
ne altre; 

la figura 2 illustra un particolare D in scala ingrandita riferito alia 
figura 1 , owero un gruppo di pre svolgitura di film, in una vista laterale 
schematica; 

10 - la figura 3 illustra un particolare E riferito alia figura 1 in una 
variante realizzativa dell'apparecchiatura in oggetto ed in una vista 
laterale schematica. 

Conformemente ai disegni allegati, e con particolare riferimento alia figura 
1, I'apparecchiatura in oggetto, indicata globalmente con 4, e utilizzato 
15 per I'awolgimento di gruppi 1 di prodotti 2 con film 3, in particolare, ma 
non limitatamente, film di tipo termoretraibile. 

I prodotti 2 illustrati nella figura 1 sono, a puro titolo esemplificativo, 
bottiglie, cio solo per semplicita nella trattazione, senza che per questo 
vengano esclusi altri prodotti di diversa forma. 
20 L'apparecchiatura 4 comprende, nelle stazioni di particolare interesse 
nella presente trattazione: 

- un primo piano 5 di trasporto, secondo una direzione A di avanzamen- 
to (vedi freccia di figura 1), dei prodotti 2 ad un secondo piano 6 di 
definizione dei gruppi 1 e di avvolgimento degli stessi gruppi 1 cosi 
25 format!, mediante relativi mezzi 7 di avvolgimento prowisti di un primo 
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- un gruppo 8 di alimentazione del film 3, e di definizione, tramite taglio, 
dello spezzone di film 3 di lunghezza definita in funzione delle dimen- 
sion! del gruppo 1 di prodotti da awolgere; questo gruppo 8 e disposto 

5 al disotto ed in prossimita di una fenditura 9 di separazione tra il primo 
ed il secondo piano 5 e 6; il gruppo 8 di alimentazione e, inoltre, provvi- 
sto di un secondo asse AE2 elettrico di motorizzazione atto a permette- 
re la svolgitura di una quantity di film 3 in direzione del secondo piano 6; 

- un gruppo 10 di pre svolgitura del film 3 comprendente almeno una 
10 bobina 1 1 di film 3 da alimentare e disposta a monte del gruppo 8 di 

alimentazione rispetto ad una direzione B di svolgitura del film 3 ed al 
disotto dei due piano 5 e 6. 

Oltre a cid, sul gruppo 1 0 di pre svolgitura e presente un terzo asse AE3 

elettrico di motorizzazione disposto ed agente sul medesimo gruppo 1 0 
15 di pre svolgitura ed atto a permettere una movimentazione del film 3 

verso il citato gruppo 8 di alimentazione correlata alia richiesta, ovvero 

alia velocita di alimentazione film 3, gestita dal citato secondo asse AE2 

elettrico del medesimo gruppo 8 di alimentazione. 

Con 12, inoltre, e indicata una unita di controllo e gestione del secondo 
20 e terzo asse AE2 e AE3 elettrico disposta ed agente tra gli stessi due 

assi AE2, AE3 elettrici in modo da permettere una sincronizzazione 

delta gestione deiralimentazione del film 3. 

Entrando nel dettaglio strutturale dell'apparecchiatura 4, vedi sempre 
figura 1 , i citati mezzi 7 di awolgimento, di tipo noto e non descritti nel 
25 dettaglio, sono composti da una coppia di aste 7a e 7b sostenute da 
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una unica barra 7c ruotabile (vedi freccia F1) su un lato del secondo 
piano 6, mentre il gruppo 8 di alimentazione film, anch'esso di tipo noto, 
comprende due coppie di rulli 8a, 8b e 8e, 8f di trascinamento disposti 
bilateralmente ad un gruppo coltello 8c e contro coltello 8d. 
5 Secondo quanto illustrate nelle figure 1 e 2, il citato terzo asse AE3 
elettrico pud essere disposto tra la citata bobina 11 ed un rullo 13 di 
controllo della svolgitura del film 3. 

In questo specifico caso, il terzo asse AE3 elettrico puo comprendere 
una terza motorizzazione 14 a fasatura variabile interposta tra la bobina 
10 11 ed il rullo 13, ed una coppiadi rulli 15 e 16 di trascinamento del film 
3 e di cui uno cinematicamente collegato con la terza motorizzazione 
14. 

II rullo indicato con 15 e la terza motorizzazione 14 sono cinematica- 
mente collegati da una cinghia 1 7 dentata chiusa ad anello su rispettive 
15 ruote 18 e 19 calettate sul rullo 15 e, rispettivamente, su un albero 20 
fuoriuscente dalla terza motorizzazione 14. 

Oltre a cio, tra la bobina 1 1 e la coppia di rulli 15 e 16 sono disposti una 
pluralita di rulli folli 30 di tensionamento del film 3 suddivisi tra una 
piastra fissa 31 supportante la citata terza motorizzazione 14 ed un 
20 braccio 32 oscillante, fulcrato in C, su una intelaiatura 33 
dell'apparecchiatura 4. 

In una variante realizzativa illustrata nella figura 3, il "citato terzo asse 
AE3 elettrico puo essere disposto ed agente direttamente sulla citata 
bobina 1 1 di film 3. 
25 In questo caso, il terzo asse AE3 elettrico puo comprendere sempre 
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una terza motorizzazione 14 a fasatura variabile collegata assialmente 
ad un tamburo rotante 21 d i s upporto d ella b obina 1 1 i n m odo d a 
permettere una velocita di pre svolgitura direttamente correlata alia 
velocita di alimentazione e taglio del relativo gruppo 8 di alimentazione 
5 e taglio. 

II gruppo 10 di pre svolgitura puo comprendere, inoltre, dei mezzi 22 di 
controllo del film 3 svolto, i quali possono essere interposti tra il citato 
terzo asse AE3 elettrico ed il gruppo 8 di alimentazione e taglio e 
collegati direttamente alia citata unita 12 di controllo e gestione. 
10 Piu precisamente, questi mezzi 22 di controllo comprendono: 

- il sopra citato rullo 13 tubolare guidato bilateralmente da relative guide 
23 verticali (illustrate in linea discontinua) ed in appoggio sul film 3 in 
svolgimento per poter liberamente scorrere verticalmente con lo stesso 
film 3 (vedi freccia F2 di figura 3); 

15 - almeno un sensore 24 di presenza del citato rullo 13 disposto in un 
punto prossimo ad un piano P calpestabile su cui poggia la citata 
apparecchiatura 4. 

II sensore 24 e collegato all'unita 1 2 di controllo e gestione e puo inviare 
un segnale S di blocco almeno dei secondi e terzi assi elettrici AE2 e 
20 AE3 alia stessa unita 12 di controllo e gestione in corrispondenza di: 

- una prima posizione abbassata del rullo 1 3 con film prossima al piano 
calpestabile P, ovvero allontanata dal terzo asse AE3 elettrico, per un 
tempo superiore ad un tempo prestabilito e corrispondente ad un 
mancato richiamo di film 3 da parte del secondo asse AE2 elettrico, ed 

25 - u na s econda p osizione s ollevata d el r ullo 1 3 e del film 3, owero 
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awicinata al terzo asse AE3 elettrico, per un tempo superiore ad un 
tempo prestabilito corrispondente ad una mancata alimentazionefilm 3 
da parte del terzo asse AE3 elettrico. 

Analogamente al terzo asse elettrico AE3, il secondo asse AE2 elettrico 
5 pud comprendere un secondo 25 motore a fasatura variabile e, per 
presentare una struttura controllata elettronicamente, anche il primo 
asse AE1 puo essere di tipo elettrico con un primo motore 26 a fasatura 
variabile. 

Cio permette di collegare i tre assi AE1 , AE2, AE3 elettrici alia citata unita 
10 12 di controllo e gestione (ad esempio una unita a microprocessore con 
banchi memoria gia prestabiliti) in modo da coordinare dei relativi profili 
di moto definenti sostanzialmente delle camme elettriche di funziona- 
mento sincronizzato delle tre motorizzazioni. 

L'apparecchiatura cosi strutturata, quindi, raggiunge gli scopi prefissati 
15 grazie ad una applicazione di una motorizzazione nel gruppodipre 
svolgitura asservita ai gruppi a valle dello stesso gruppo di pre svolgitura. 
Questo accorgimento permette di svolgere il film in sincronizzazione con 
le richieste del gruppo di alimentazione e taglio che sono funzione del 
formato dei gruppi in avanzamento. 
20 Tale strutturazione, oltre a mantenere una architettura semplificata 
deirapparecchiatura, consente una elevata sicurezza nella svolgitura del 
film, il quale rimane sempre teso per tutto il suo percorso ed un aumento 
sensibile della produttivita, in quanto la sincronizzazione delle 
movimentazioni dei gruppi sono sempre coordinate dall'unita di controllo 
25 che controlla Tandamento delle camme elettriche sui vari component! in 
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bni 



movimento. 



II mantenimento del film in forma lineare, inoltre, consente di rnigliorare la 
qualita del prodotto finale di awolgimento senza incidere sulla produttivita 
effettiva dell'apparecchiatura. 
5 II trovato cosi concepito e suscettibile di evidente applicazione industriale; 
pud essere altresi oggetto di numerose modifiche e variant! tutte rientranti 
neirambito del concetto inventivo; tutti i dettagli possono essere sostituiti, 
inoltre, da elementi tecnicamente equivalent!. 
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RIVENDICAZIONI 

1 . Apparecchiatura per rawolgimento di gruppi (1 ) di prodotti (2) con 
film (3), apparecchiatura (4) comprendente almeno: 

- un primo piano (5) di trasporto, secondo una direzione (A) di avanza- 
5 mento, di detti prodotti (2) ad un secondo piano (6) di definizione di detti 

gruppi (1) e di awolgimento degli stessi gruppi (1), mediante relativi 
mezzi (7) di awolgimento prowisti di un primo asse (AE1) di motorizza- 
zione, con uno spezzone di detto film (3); 

- un gruppo (8) di alimentazione di detto film (3), e di definizione, tramite 
10 taglio, del detto spezzone di film (3) di lunghezza definita in funzione 

delle dimensioni di detto gruppo (1 ) di prodotti da awolgere, disposto al 
disotto ed in prossimita di una fenditura (9) di separazione tra detto 
primo (5) e secondo (6) piano; detto gruppo (8) di alimentazione essen- 
do provvisto di un secondo asse (AE2) elettrico di motorizzazione atto a 
15 permettere la svolgitura di una quantita di film (3) in direzione di detto 
secondo piano (6); 

- un gruppo (1 0) di pre svolgitura di detto film (3) comprendente almeno 
una bobina (1 1 ) di detto film (3) disposta a monte di detto gruppo (8) di 
alimentazione rispetto ad una direzione (B) di svolgitura di detto film (3) 

20 ed al disotto di detto primo e secondo piano (5, 6), caratterizzata dal 
fatto di comprendere, almeno: 

- un terzo asse (AE3) elettrico di motorizzazione disposto ed agente su 
detto gruppo (1 0) di pre svolgitura ed atto a permettere una movimenta- 
zione di detto film (3) verso detto gruppo (8) di alimentazione correlata 

25 alia richiesta, owero alia velocita di alimentazione film (3), gestita da 
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detto secondo asse (AE2) elettrico del medesimo gruppo (8) di alimen- 
tazione; 

- una unita (12) di controllo e gestione di detti secondo e terzo asse 
(AE2, AE3) elettrico disposta ed agente tra gli stessi due assi (AE2, 
AE3) elettrici in modo da permettere una sincronizzazione della gestio- 
ne di detta alimentazione del film (3). 

2. Apparecchiatura secondo la rivendicazione 1 , caratterizzata dal 
fatto che detto terzo asse (AE3) elettrico e disposto tra detta almeno 
una bobina (1 1 ) ed un rullo (1 3) di controllo della svolgitura di detto film 



3. Apparecchiatura secondo la rivendicazione 1 , caratterizzata dal 
fatto che detto terzo asse (AE3) elettrico e disposto ed agente su detta 
almeno una bobina (11) di film. 

4. Apparecchiatura secondo la rivendicazione 1 e 2, caratterizzata 
dal fatto che detto terzo asse (AE3) elettrico comprende almeno una 
terza motorizzazione (14) a fasatura variabile interposta tra detta bobina 
(1 1 ) e detto rullo (13), ed una coppia di rulli (1 5, 1 6) di trascinamento di 
detto film ( 3) d i c ui u no c inematicamente c ollegato c on d etta t erza 
motorizzazione (14). 

5. Apparecchiatura secondo la rivendicazione 4, caratterizzata dal 
fatto che uno di detti rulli (15) e detta terza motorizzazione (14) sono 
cinematicamente collegati da una cinghia (17) dentata chiusa ad anello 
su rispettive mote (18, 19) calettate su detto rullo (15) e, rispettivamen- 
te, su un albero (20) fuoriuscente da detta terza motorizzazione (14). 

6. Apparecchiatura secondo la rivendicazione 4, caratterizzata dal 



(3). 
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fatto che tra detta bobina (11) e detta coppia di rulli (15, 16) sono 
disposti una pluralita di rulli folli (30) di tensionamento del film (3) 
suddivisi tra una piastra fissa (31) supportante detta terza motorizzazio- 
ne (14) ed un braccio (32) oscillante, fulcrato in (C), su una intelaiatura 
5 (33) di detta apparecchiatura (4). 

7. Apparecchiatura secondo le rivendicazioni 1 e 3, caratterizzata 
dal fatto che detto terzo asse (AE3) elettrico comprende una terza 
motorizzazione (14) a fasatura variabile collegata assialmente ad un 
tamburo rotante (21) di supporto di detta almeno una bobina (11) in 

10 modo da permettere una velocita di pre svolgitura correlata alia velocita 
di alimentazione e tagiio del relativo detto gruppo (8) di alimentazione e 
taglio. 

8. Apparecchiatura secondo la rivendicazione 1, caratterizzata dal 
fatto che detto gruppo (10) di pre svolgitura comprende, inoltre, mezzi 

15 (22) di controllo del film (3) svolto interposti tra detto terzo asse (AE3) 
elettrico e detto gruppo (8) di alimentazione e taglio e collegati a detta 
unita (12) di controllo e gestione. 

9. Apparecchiatura secondo la rivendicazione 8, caratterizzata dal 
fatto che detti mezzi (22) di controllo comprendono: 

20 - un rullo (13) tubolare, guidato bilateralmente da relative guide (23) 
vertical!, ed in libera appoggio su detto film (3) in svolgimento in modo 
da scorrere verticalmente con lo steso film (3), ed almeno 
- un sensore (24) di presenza di detto rullo (13), disposto in un punto 
prossimo ad un piano (P) calpestabile; detto sensore (24) essendo 

25 collegato a detta unita (1 2) di controllo e gestione, ed atto ad inviare un 
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segnale (S) di blocco almeno di un secondo e detto terzo asse (AE2, 
AE3) elettrico alia stessa unita (12) di controllo e gestione in 
corrispondenza di 

- una prima posizione abbassata di detto rullo (13) con film prossima a 
5 detto piano calpestabile (P), owero allontanata da detto terzo asse 

(AE3) elettrico, per un tempo superiore ad un tempo prestabilito e 
corrispondente ad un mancato richiamo di film (3) da parte di detto 
secondo asse (AE2) elettrico, ed 

- in una seconda posizione sollevata di detto rullo (1 3) e di detto film (3), 
10 owero awicinata a detto terzo asse (AE3) elettrico, per un tempo 

superiore ad u n tempo prestabilito corrispondente ad una mancata 
alimentazione film (3) di detto terzo asse (AE3) elettrico. 
10. Apparecchiatura secondo la rivendicazione 1, ca ratter izzata dal 
fatto che detti primo asse (AE1) e di tipo elettrico. 
15 11. Apparecchiatura secondo le rivendicazioni 1 e 10, caratterizzata 
dal fatto che detti primo e secondo asse (AE1, AE2) motorizzato 
comprendono, rispettivamente, un primo (26) ed un secondo (25) 
motore a fasatura variabile. 

12. Apparecchiatura secondo la rivendicazione 1 e 1 1 , caratterizzata 
20 dal fatto che detta unita (12) di controllo e gestione e collegata ed 

agente su detti primo (AE1 ), secondo (AE2) e terzo (AE3) asse elettrico 
in modo da coordinare i relativi profili di moto definenti sostanzialmente 
delle camme elettriche. 

13. Apparecchiatura secondo le rivendicazioni precedenti e secondo 
25 quanto descritto ed illustrato con riferimento alle figure degli uniti disegni 



17 



61.A3490D.12.IT.24 
LL/VB 



Ing. Lucial 
Albo Prot. 



zoni 
BM 



e per gli accennati scopi. 
Bologna, 21.07.2003 



In fede 
\Mandatario 
ruciano LANZONT 
ALBO Prot.- N. 217BM 
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Una apparecchiatura per I'awolgimento di gaippi (1) di prodotti (2) con film (3), comprende: un secondo piano (6) 
di definizione ed awolgimento dei gruppi (1), mediante relativi mezzi (7) provvisti di un primo asse (AE1) di 
motonzzazione, con uno spezzone di film (3); un gruppo (8) di alimentazione del film (3), e di definizione tramite 
taglio, dello spezzone di film (3), disposto al disotto ed in prossimita di una fenditura (9) di accesso al secondo (6) 
piano; il gruppo (8) di alimentazione e prowisto di un secondo asse (AE2) elettrico di motorizzazione per la 
svolgitura del film (3) in direzione del secondo piano (6); un gruppo (10) di pre svolgitura del film (3) comprendente 
una bobina (11) di film (3) disposta a monte del gruppo (8) di alimentazione rispetto ad una direzione (B) di 
svolgitura del film (3); un terzo asse (AE3) elettrico di motorizzazione e disposto ed agente sul gruppo (10) di pre 
svolgitura per muovere il film (3) verso il gruppo (8) di alimentazione funzione della richiesta ovvero alia velocita di 
alimentazione film (3), del secondo asse (AE2) elettrico, ed una unita (12) di controllo e gestione del secondo e 
terzo asse (AE2, AE3) elettrico e disposta ed agente tra gli stessi due assi elettrici in modo da permettere una 
sincronizzazione della gestione di alimentazione del film (3). [FIG. 1] 
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